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1 Johdanto 
 
Aineistoliikenteen toimiminen on jokaisen kirjapainon toiminnan kannalta kriittinen osa-
alue. Aineistoilla kirjapainossa tarkoitetaan asiakkaan toimittamaa sähköistä materiaalia, 
jonka asiakas haluaa kirjapainon tuottavan fyysiseksi tuotteeksi. Käytännössä aineistot 
ovat yleensä pdf-tiedostoja, jotka painetaan paperille joko offset- tai digimenetelmin ja 
edelleen käsitellään valmiiksi painotuotteiksi, kuten esimerkiksi niittisidotuiksi vihkosiksi 
tai liimasidotuiksi paperikantisiksi kirjoiksi. Tässä työssä keskitytään aineistoliikentee-
seen asiakkaan, myynnin ja repron välillä. Reprosta aineistot lähtevät tuotantoon käsi-
teltyinä painoaineistoina, kuten painolevyinä, eikä niitä enää mielletä aineistoliikenteeksi 
vaan tuotannon materiaaleiksi. 
 
Aineistoliikenne asiakkaan ja painon välissä on molemminpuolista, aineistoista lähete-
tään usein asiakkaalle päin painon ohjelmilla renderöityjä vedoksia joko sähköisinä pdf-
dokumentteina tai fyysisinä laservedoksina. Samoin aineistoliikenne asiakkaalta painoon 
päin on suurimmaksi osaksi sähköisten aineistojen toimitusta, mutta myös fyysisiä mal-
leja ja värivedoksia. Aineistoliikenteeseen kuuluu myös olennaisena osana asiakkaan 
ohjeet ja toiveet valmiista tuotteesta, sillä identtisistä sähköisistä aineistoista voidaan 
tehdä hyvin erilaisia lopputuotteita eri jälkikäsittely menetelmin. 
 
Työn tavoitteena on tehdä nykytila-analyysi Next printin repron toiminnasta ja löytää var-
sinkin repron aineistoliikenteeseen liittyvät haasteet. Olen työssäni Next Printin reprossa 
huomannut jossain aineistoliikenteen prosesseissa parantamisen varaa. Yrityksessä on 
aikaisemminkin suunniteltu aineistoliikenteen parantamista ottamalla uusia ohjelmistoja 
käyttöön, mutta nämä suunnitelmat eivät ole edenneet käytäntöön asti.  
 
Tutkimusmenetelminä työssä käytetään laadullista menetelmää, jonka aineistona on 
oma kokemus aineistoliikenteen työtehtävissä sekä haastattelut. 
 
1.1 Next Print Oy 
 
Next Print Oy toimii Helsingin Malmilla. Yritys on arkkioffset ja digipaino. Yrityksessä on 
myös erittäin laaja jälkikäsittely osaaminen ja toimintaan kuuluu mainos-, suurkuva-, 
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tarra-, lehti- ja liimakirjatuotanto. Yritys työllistää noin 35 henkilöä, ja sen liikevaihto on 
noin 5 miljoonaa euroa. 
 
Next Print syntyi vuonna 2015, kun kaksi helsinkiläistä yritystä Kyriiri ja Nykypaino fuu-
sioituivat uudeksi yritykseksi uuden nimen alle. Molemmat yritykset olivat kohtuullisen 
menestyksekkäitä ja fuusiolla haettiin entistä parempaa kilpailukykyä. Yrityksissä oli sa-
mankaltainen konekanta, ja uusi yritys investoi saman tien uuteen B1 formaatin UV-ko-
neeseen.  
 
Next Print on pärjännyt kohtuullisen hyvin erittäin kilpaillulla kirjapainoalalla. Suomessa 
on paljon kirjapainoalan ylikapasiteettia ja kysyntä on myös laskenut yleisestä talouden 
alavireestä ja sähköisen viestinnän kasvusta johtuen. Esimerkiksi markkinointia on siir-
retty internettiin ja sähköisiä dokumentteja hyödynnetään yrityksissä yhä enemmän. 
Suomalainen painotuotteiden kilpailutus on myös levinnyt rajojen yli, sillä kuljetuskustan-
nukset ovat edullisia. Suomalaiset kirjapainot joutuvat usein kilpailemaan esimerkiksi 
ruotsalaisia ja Baltian yrityksiä vastaan. Baltian maiden kirjapainot myös hyötyvät EU 
tuesta joka edelleen hankaloittaa suomalaisten kilpailuasetelmia. Investointeja on han-
kala viedä läpi tilanteessa, jossa kilpailu on armotonta. Next Print on silti kyennyt jatku-
vasti investoimaan omaan tuotantoonsa. Jos tarpeelliset investoinnit jättää tekemättä, 
vaarana on putoaminen tulevaisuudessa kilpailusta, kun muilla on paljon tehokkaammat 
laitteet ja välineet. 
2 Prosessien kehitys 
 
2.1 Prosessit 
 
Erilaisia prosesseja tapahtuu kaikkialla, mutta tuotantotaloudessa prosesseilla tarkoite-
taan tuotteen tai palvelun tuottamiseen tähtäävää toimintaa. Tuotantoprosessi käynnis-
tyy herätteestä eli tarpeesta ja siihen tarvitaan energiaa, raaka-aineita ja muita proses-
sille välttämättömiä syötteitä kuten työpanos. Lopputulemana saadaan haluttu tuote tai 
palvelu ja usein lisäksi erinäisiä sivutuotteita, kuten päästöjä ja jätettä. (Tuurala 2010.) 
 
Yrityksen tärkeimpiä prosesseja voidaan kutsua pää- tai avainprosesseiksi. Näillä pro-
sesseilla on yrityksessä sisäinen tai ulkoinen asiakas jonka tarpeeseen prosessilla vas-
tataan. Näillä prosesseilla tuotetaan yrityksen avaintuotteet, jotka ovat yrityksen 
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selviytymisen kannalta kaikkein kriittisimpiä prosesseja. Kirjapainossa yksi pääprosessi 
on painotuotteiden valmistaminen asiakkaille. Ydinprosessit ovat yrityksen asiakkaalle 
arvoa tuottavia prosesseja ja tuotteen valmistukseen välittömästi liittyviä prosesseja, kir-
japainossa esimerkiksi painotoiminta ja aineistojen käsittely. (Tuurala 2010.) 
 
Tukiprosessit tukevat organisaation ydinprosesseja, kirjapainossa tukiprosesseihin voi-
sivat kuulua esimerkiksi kirjanpito, taloushallinto ja lähettipalvelut. Myös tietyt johtamisen 
osa-alueet voidaan nähdä yrityksen tukiprosesseina. Osa tukiprosesseista yleensä ul-
koistetaan yrityksissä, esimerkiksi Next Print on ulkoistanut jätehuoltonsa. (Tuurala 
2010.) 
 
Isommat prosessit koostuvat osaprosesseista jotka ovat tuotantoketjun pienempiä osia. 
Kirjapainossa tuotannon osaprosessi voisi esimerkiksi olla aineistojen asemointi levylle. 
Osaprosessit muodostuvat edelleen työvaiheista, jotka ovat prosessien pienimpiä osia. 
Asemointi osaprosessi koostuu esimerkiksi aineiston tarkistamisesta ja aineiston sovit-
tamisesta levylle. (Tuurala 2010.) 
 
Projektit ovat kertaluontoisia prosesseja joilla on suunniteltu alku ja loppu. Kirjapainossa 
isommat työkokonaisuudet tai tavallista enemmän suunnittelutyötä vaativat työt voitaisiin 
nähdä omina projektikokonaisuuksinaan. (Tuurala 2010.) 
 
Prosessin seurauksena syntyy lopputulos, palveluissa tulos nautitaan usein paljolti pro-
sessin aikana mutta kirjapainon tapauksessa prosessin lopputuloksena syntyy asiak-
kaalle fyysinen tuote. Sivutuotteena syntyy enimmäkseen paperijätettä, joka kierräte-
tään. (Tuurala 2010.) 
 
2.2 Kehitettävien prosessien löytäminen 
 
Prosessien jatkuva parantaminen perustuu toiminnan arvioimiseen asetettujen tavoittei-
den valossa. Prosesseille asetetaan laatutavoitteet, joita seurataan prosessimittareilla. 
Prosessien mittaamisessa keskitytään prosessien kriittisiin vaiheisiin ja prosessien muu-
tosta tulee seurata tilastollisesti. Kaikkia prosesseja ei tarvitse kehittää jatkuvasti vaan 
on keskityttävä prosesseihin, joissa on havaittu eniten parantamisen varaa. (Tuurala 
2010. 
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Parannettavat prosessit on ensin tunnistettava kehittämistä varten. Päätöksen kehityk-
seen otettavista prosesseista tekevät prosessista vastuussa olevat työntekijät sekä työn-
johto. Parannusta vaativien prosessien tunnistamiseen on useita eri menetelmiä. (Tuu-
rala 2010.) 
 
Aivoriihessä tai vastaavissa menettelyissä pyritään saamaan kaikki työntekijät osallistu-
maan prosessien kehitykseen tai kehittämistä vaativien prosessien löytämiseen. varsin-
kin palautelaatikko tyyppisellä menetelmällä voidaan saada myös hiljaisemmat työnteki-
jät osallistumaan innovointiprosessiin. Kehityskohteeksi kannattaa valita jokin työnteki-
jöitä koskettava aihe jota pidetään tärkeänä. (Tuurala 2010.) 
 
Aivoriihi tai vastaava innovointi voisi sopia erityisesti kirjapainotyyppiseen toimintaan, 
jossa työntekijöiden keski-ikä on tyypillisesti korkea ja työntekijöillä on usein vuosien ko-
kemus eri painoalan yrityksistä. Varsinkin Next Printissä aivoriihi tyyppisten tapahtumien 
lisääminen voisi olla hyödyllistä, sillä työntekijät ovat vasta hiljattain yhdistyneet uudeksi 
yritykseksi ja monella on varmasti hallussaan hiljaista tietoa jota ei nykyisin tarpeeksi 
hyödynnetä yrityksen toiminnassa. 
 
Asiakaspalaute on myös tärkeä keino löytää yrityksestä parannettavia prosesseja. Pa-
lautteiden ei tarvitse olla kirjallisia, mutta myös suulliseen palautteeseen olisi hyvä rea-
goida yrityksessä. Varsinkin reklamaatioihin tulisi yrityksissä reagoida varsinkin, jos 
useissa reklamaatioissa on nähtävissä yhdistäviä tekijöitä. Myös myönteiset palautteet 
voivat toimia muutoksen voimina, yrityksen kannattaa pyrkiä lisäämään ja vahvistamaan 
hyviä käytäntöjä ja toimintamalleja. Positiivinen lähestymistapa on myös henkilöstöä mo-
tivoiva. (Tuurala 2010.) 
 
Tarkastuslistat ja virheilmoituskortit ovat eräs tapa kerätä tietoa prosessien toiminnasta. 
Prosesseista voitaisiin esimerkiksi systemaattisesti kerätä tiedot, kun tapahtuu poikkeus-
tilanteita, kuten tuotantovirheitä. (Tuurala 2010.) 
 
2.3 Prosessien parantaminen 
 
Kun kehitettävä prosessi on löydetty, organisoidaan työryhmä prosessin kehittämiseen. 
Työryhmään tulee valita henkilöitä joita kehittämiskohteena olevat prosessi tai prosessit 
koskevat ja jotka tuntevat prosessin ja siihen liittyvät haasteet. Työryhmään kannattaa 
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etsiä myös edustajia kaikilta prosessiin liittyviltä organisaatio tasoilta, jotta saadaan mah-
dollisimman kattavasti näkemyksiä eri perspektiiveistä. (Tuurala 2010.) 
 
Jotta prosesseja voidaan kehittää, täytyy ymmärtää prosessimuuttujia, joista pääosa on 
prosessin ominaisuuksista johtuvaa ennustettavaa vaihtelua. Vaihtelun ymmärtäminen 
edellyttää tilastollista ajattelua. Prosessien epäonnistumiseen vaikuttavat usein myös 
ennakoimattomat ulkopuolelta tulevat tekijät jotka aiheuttavat prosesseissa epäsäännöl-
listä vaihtelua. Näihin tekijöihin voidaan ehkä vaikuttaa, mutta usein ne eivät johdu pro-
sessista itsestään. Prosessin kehittämisen kannalta kannattaa keskittyä enemmän hal-
littavissa oleviin säännöllisiin muuttujiin ja häiriötilanteisiin. (Tuurala 2010.) 
 
Prosessin kehittämistoimia suunniteltaessa kannattaa käyttää apuna kaikkea prosessia 
koskevaa käytettävissä olevaa tietoa, tähän auttaa projektiryhmän moninaisuus. Mah-
dollisista parannusvaihtoehdoista valitaan sopivin vaihtoehto ja parannuksen seurantaan 
suunnitellaan mittausjärjestelmä. Prosesseja kehitettäessä tulee ottaa myös huomioon 
mahdolliset ei toivotut seuraukset, joihin tulee varautua ja niiden kehitystä seurattava. 
(Tuurala 2010.) 
 
Prosessin parantamissuunnitelman edistymistä tarkkaillaan jatkuvilla mittauksilla, jotta 
voidaan varmistua tulosten olevan toiveiden mukaisia. Kehitystä pitää arvioida varsinkin 
asiakkaan kannalta, sillä parasta on, jos myös asiakas näkee parantuneen prosessin 
arvon. Prosessin arvioinnissa täytyy kiinnittää huomiota niin hyvään kuin huonoon kehi-
tykseen. (Tuurala 2010.) 
 
Prosessien kehityksen viimeinen vaihe on arvioida saavutettuja tuloksia ja päättää, ol-
laanko saavutettuun muutokseen tyytyväisiä vai tarvitseeko suunnitelmaa joltain osin 
muokata tai hylätä kokonaan. Jos prosessin muutosprojekti todetaan onnistuneeksi, täy-
tyy tehdyt muutokset vakiinnuttaa yrityksen käytäntöön, sillä myönteinen kehitys on 
usein helpompi aloittaa kuin ylläpitää. Hyvien käytäntöjen vakiinnuttaminen ja positiivi-
nen muutos vaativat jatkuvaa kehitystä ja oppimista organisaatiossa. (Tuurala 2010.) 
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Kuvio 1. Prosessien jatkuva parantaminen 
 
Kuviossa 1 esitettynä prosessien jatkuva parantaminen. Prosessien parantamisen yri-
tyksissä tulisi olla jatkuvaa, sillä huonosti toimivat prosessit syövät kannattavuutta ja vai-
kuttavat myös tuotantoketjussa oleviin hyvin toimiviin prosesseihin. 
3 Lean ajattelu 
 
Lean-filosofian alkuperä on toisen maailman sodan jälkeisessä Japanissa. Japani oli hä-
vinnyt sodan ja valtion talous oli romahtanut. Resursseista oli pulaa ja kysyntä oli vä-
häistä. Moni yritys meni konkurssiin. Hankalassa taloudellisessa tilanteessa perinteinen 
massatuotanto ei tullut kysymykseen. Taloudelliset vaikeudet ajoivat myös autonvalmis-
taja Toyotan innovoimaan ja ottamaan käyttöön imuohjauksen perinteisen massatuotan-
toon sopivan työntöohjauksen tilalle. Toyotan järjestelmässä oleellista oli myös virheiden 
havaitseminen ja korjaaminen heti tuotantolinjalla, jotta virheelliset yksilöt eivät enää ai-
heuttaneet hukkaa, eikä viallisten yksilöiden etsimiseen tarvitsisi käyttää myöhemmin 
resursseja. (Nick - McCarthy 2004.) 
 
Toyotan järjestelmä pyrki pienentämään kustannuksia, vähentämään virheitä ja paran-
tamaan läpimenoaikoja tunnistamalla tuotannon epäkohtia, kuten ylituotanto, jossa suuri 
määrä tuotteita tai puolivalmisteita tuotetaan markkinoille, jossa ei ole tarpeeksi kysyn-
tää. Ylimääräisten valmiiden tuotteiden varasto on suoraa seurausta ylituotannosta, kun 
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valmiille tuotteille ei ole kysyntää. Suuret erät aiheuttavat varastointikustannuksia ja myy-
mättä jääneet tuotteet ovat hukkaa. Toyota pyrki myös kehittämään tuotantoon parem-
min sopivia prosesseja, jotta läpimenoaikoja ja tuotannon hukkaa saatiin pienennettyä. 
(Nick - McCarthy 2004.) 
 
Sanana ”lean” lanseerattiin 1990 luvulla Toyotan tuotantofilosofian pohjalta. Lean-ajat-
telun keskiössä on arvoa tuottamattoman toiminnan karsiminen tuotannosta hyödyntä-
mällä muun muassa imuohjausta ja ”just in time” ajattelua. Lean filosofiassa tuotanto 
nähdään arvoketjuna jossa jokainen tuotantovaihe lisää tuotteen arvoa asiakkaan sil-
missä ja josta tämä on valmis maksamaan. Asiakkaan silmissä muun muassa raaka-
aineiden ja valmiiden tuotteiden varastointi tai ylimääräinen kuljetus ei lisää arvoa, joten 
näistä pyritään pääsemään eroon. (Nick - McCarthy 2004.) 
 
Imuohjauksessa ajatellaan, että varastot aiheuttavat kustannuksia ja piilottavat proses-
sien ongelmia. Tähän pyritään puuttumaan siten, että kokoonpanon työvaiheet tilaavat 
juuri tarvittavan määrän osia edelliseltä työvaiheelta sen sijaan, että eri osastojen mate-
riaalitarpeet perustuisivat ennakoivaan tarvelaskentaan. Tämä tarkoittaa, että materiaa-
leja ja puolivalmisteita siirretään eteenpäin seuraaviin työvaiheisiin vain, jos niille on tar-
vetta. Kaikki lähtee ketjun päästä eli asiakkaan tarpeesta, tämä huomattavasti pienentää 
tuotannon välivarastoja ja hukkaa tuotantoketjussa. Mahdolliset laatuvirheet tulevat no-
peasti esiin pienemmistä varastoista, ja niihin voidaan puuttua nopeasti. (JIT (JUST-IN-
TIME) JA IMUOHJAUS.) 
 
Imuohjaukseen liittyy oleellisesti käsite ”just in time”, joka tarkoittaa kokonaisvaltaista 
tuotannollista ajattelua joka pyrkii täyttämään tilaus-toimitusketjun tarpeet juuri oikeaan 
aikaan täydellisellä laadulla ja ilman hukkaa. Just in time-ajattelu ottaa kokonaisvaltai-
sesti kantaa yrityksen toimintaan tuotteiden ja prosessien suunnittelusta tuotannon suun-
nitteluun. JIT vaatii paljon myös yrityksen materiaalitoimittajilta, sillä järjestelmä ei toimi, 
kun materiaalien toimitusajat ovat pitkät. Hyödyntämällä Just in time-ajattelua Toyota 
täten siirsi osan omasta varastoinnistaan tavarantoimittajien vastuulle. (JIT (JUST-IN-
TIME) JA IMUOHJAUS.) 
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Kuvio 2. Imuohjaus 
 
Kuviossa 2 on hahmotelma siitä, miten imuohjaus toimii. Vihreät nuolet edustavat oh-
jaussignaalia asiakkaalta yritykseen joka edelleen välittää ohjaussignaalin alemmas ti-
laus- toimitusketjussa. Oranssi nuoli taas edustaa materiaalivirtaa joka etenee toimitus-
ketjussa ”Just in time” aina seuraavaan vaiheeseen kun kyseistä materiaalia tarvitaan 
toimitusketjussa.  
4 Sisäinen viestintä 
 
Viestintä on ihmisten välistä toimintaa ja vuorovaikutusta. Ihmisten välinen vuorovaikutus 
muodostuu sanattomasta ja sanallisesta viestinnästä. Viestintään kuuluu niin viestien 
lähettäminen kuin niiden vastaanottaminen. Yritykset ja organisaatiot näyttäytyvät pitkälti 
viestinnällisinä rakennelmina joita käyttämällä organisaatio toteuttaa haluamiaan tavoit-
teita. Viestintärakenteet käsittävät yksilöiden, ryhmien ja osastojen välisen viestinnän ja 
tekee yrityksen tai organisaation työskentelemisen yhteisen tavoitteen eteen mahdol-
liseksi. Viestinnän tavoitteena on saada muut ymmärtämään tavoitteet ja saamaan hei-
dät työskentelemään niiden hyväksi. Tärkeintä on saada vastaanottaja ymmärtämään 
tarkoitettu viesti, viestintä voi olla tehokasta, vaikka vastaanottaja olisikin tavoitteista eri 
mieltä. (Rayudu 2009.) 
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Yrityksen sisäinen viestintä on pääosin henkilöstöviestintää, ja se on yrityksen viestinnän 
tärkein osa-alue. Yrityksen sisäinen viestintä on siis henkilöstölle suunnattua, ja siinä 
tulisi pyrkiä tehokkaaseen ja avoimeen tiedonkulkuun jolla välitetään henkilöstölle oikeaa 
tietoa. Sisäisen viestinnän tehtävä on pitää henkilöstö tietoisena ajankohtaisista asioista, 
toiminnasta ja yrityksen tavoitteista. Työyhteisön viestintään kuuluu ylhäältä alaspäin tu-
levan tiedon lisäksi myös työntekijöiden ja osastojen välinen normaali jokapäiväinen tie-
donvaihto. (Lohtaja-Ahonen - Kaihovirta-Rapo 2007.) 
 
Sisäisen viestinnän toimiminen on kohtalonkysymys jokaiselle yritykselle. Henkilöstön 
pitäisi tuntea, että sillä on mahdollisuus tulla kuulluksi. Henkilöstön viestintä pitäisi tehdä 
helpoksi paitsi vertaistensa, myös ylemmän työnjohdon kanssa, sillä informaation nopea 
ja suora liikkuminen vähentää väärää tietoa ja tehostaa toimintaa yrityksessä. Seuraa-
vissa kappaleissa esitetään joitakin tapoja vahvistaa yrityksen sisäisen viestinnän käy-
täntöjä. (7 Ways to Improve Internal Communication at Your Business) 
 
Jokaisessa organisaatiossa on olemassa jonkin verran niin sanottoa hiljaista tietoa joka 
henkilöstölle tai eri osastoille on muodostunut työtehtävissä ja kulkee henkilöltä toiselle. 
Tämän hiljaisen tiedon voisi valjastaa laajemmin koko henkilöstön ja varsinkin uusien 
työntekijöiden käyttöön tekemällä tästä informaatiosta helpommin saatavaa esimerkiksi 
ylös kirjoitettujen prosessikuvausten muodossa. Tämä hiljainen tieto voitaisiin ottaa käyt-
töön jo uusien työntekijöiden koulutusvaiheessa. (7 Ways to Improve Internal Commu-
nication at Your Business) 
 
Henkilöstö toimii tehokkaammin yrityksen asettaman tavoitteen eteen, jos yrityksen ta-
voitteet ja arvot onnistutaan viemään koko henkilöstön tietoon. Selkeät tavoitteet moti-
voivat henkilöstöä ja henkilöstön välisestä viestinnästäkin tulee tehokkaampaa. (7 Ways 
to Improve Internal Communication at Your Business) 
 
Viestinnän vahvistamisessa tulisi keskittyä myös esimiesten ja alaisten välisen viestin-
tään. Esimiehiä tulisi kannustaa ja kouluttaa oppia tuntemaan alaisensa ja varaamaan 
aikaa näiden kuunteluun. Esimiehen ja työnsuorittajan suora kommunikaatio tekee infor-
maatiosta täsmällisempää ja työntekijä on motivoituneempi tuntiessaan itsensä osaksi 
järjestelmää. (7 Ways to Improve Internal Communication at Your Business) 
 
Yrityksen kannattaa pitää henkilöstönsä ajan tasalla myös tulevaisuuden suunnitelmis-
taan ja yrityksen nykytilanteesta. Tämä voitaisiin saavuttaa muun muassa 
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kuukausittaisilla uutiskirjeillä tai säännöllisillä henkilöstöpalavereilla, joissa myös työnte-
kijöiden sallitaan osallistua keskusteluun. Työyhteisöön voitaisiin myös luoda alusta hen-
kilöstön keskustelulle ja tiedon jakamiselle. (7 Ways to Improve Internal Communication 
at Your Business) 
5 Tutkimusmenetelmät 
 
Yleisiä tutkimusmenetelmiä ovat määrällinen eli kvantitatiivinen ja laadullinen eli kvalita-
tiivinen tutkimusmenetelmä. Määrällisessä tutkimuksessa keskitytään suureen joukkoon 
tapauksia ja yleensä ollaan kiinnostuneita syy- ja seuraussuhteista. Tutkimusta varten 
pyritään keräämään kattava aineisto ja menetelmä sisältää laskennallisia ja tilastollisia 
analyysimenetelmiä. Vastaavasti laadulliseen tutkimukseen valitaan muutamia mielen-
kiintoisia tapauksia, joita tutkimaan tarkemmin. Laadullisessa tutkimuksessa pyritään 
ymmärtämään kohteen ominaisuuksia, laatua ja kokonaisvaltaista merkitystä. Nämä 
kaksi tutkimusmenetelmää ovat usein toisiaan tukevia, ja parhaaseen lopputulokseen 
päästään hyödyntämällä molempia menetelmiä. (Määrällinen ja laadullinen tutkimus.) 
 
Tutkimuksen teoriaosuus on koottu asiaa käsittelevistä artikkeleista ja kirjoista. Tutki-
muksen empiirisen osuuden tutkimiseen on hyödynnetty laadullisia eli kvalitatiivisia me-
netelmiä. Tutkimuksen aineisto koostuu järjestelmässä suorittamistani aineistoliikenteen 
tehtävistä ja muiden työntekijöiden ja esimiesten haastatteluista. Haastattelut toteutettiin 
ryhmähaastatteluina kesäkuussa 2017. Ryhmähaastattelut järjestettiin repron- ja myyn-
nin henkilöstölle. Lisäksi haastattelin yrityksen tietotekniikka vastaavaa varsinkin aineis-
toliikenteen teknisistä puolista. 
6 Case Next Print 
 
6.1 Työn kulku 
 
Next Print tekee pääsääntöisesti B to B-liiketoimintaa, eli sen asiakkaina on muita yrityk-
siä. Henkilöasiakkaita ei tavoitella, eikä oikeastaan edes haluta. Ammattitaidottomien 
henkilöasiakkaiden käsittely on useimmiten liian työlästä suhteessa tarjotun työn arvoon. 
Yritysasiakkaat ovat usein valveutuneempia ostajia. Joissain tapauksissa henkilöasiak-
kaita kuitenkin otetaan, sillä yrityksen tuotantoketju on hyvin joustava ja digipainomene-
telmä tekee pienimpienkin töiden tekemisen usein kannattavaksi. 
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Työ etenee yrityksessä tyypillisesti siten, että asiakas on yhteydessä myyntiin tekemällä 
tarjouspyynnön. Myyjä hyödyntää laskentaohjelmaa, johon on määritelty eri työvaiheiden 
hinta, ja esittää tarjouksen. Hyväksyttyään tarjouksen asiakas lähettää usein miten pai-
nolaatuisen pdf-tiedoston myyntimiehelle, repron sähköpostiin, Next Printin palvelimelle 
tai toimittaa linkin omalle palvelimelleen, josta aineisto voidaan noutaa. Osa pitkäaikai-
semmista asiakkaista sivuuttaa tarjouspyyntivaiheen kokonaan varsinkin tehdessään li-
sätilauksen, sillä pääsääntöisesti lasku tulee edellisten samankaltaisten töiden perus-
teella. 
 
Myyntimies välittää materiaalin tai ohjeet materiaalin noutamisesta reproon. Reprossa 
materiaali käsitellään siten, että se voidaan esimerkiksi tulostaa painolevylle, kun ky-
seessä on offset tuote. Digipainotyöt käsitellään suoraan painovalmiiksi pdf-tiedostoksi 
digitulostimille. Muita tuotantomenetelmiä ovat vielä suurkuvatulostimet joilla tehdään 
myös tarrat. 
 
Tulostetut painolevyt viedään painohalliin ja niiltä painetaan paperille. Painolevyt ovat 
ohutta alumiinipeltiä, painolevyltä painettava aineisto siirtyy kumipäällysteiselle sylinteri-
telalle, josta kuvio siirtyy edelleen paperille. Painamisen jälkeen perinteisellä offset-ko-
neella painettu paperi kuivuu tarvittavan ajan ennen jatkokäsittelyä. UV-koneessa pai-
nettava paperi tulee kuitenkin kuivana ulos, sillä erityinen painoväri jähmettyy välittö-
mästi UV-käsittelyssä. 
 
Pienemmät painosmäärät tehdään digikoneilla. Tyypillisiä digitöitä ovat esimerkiksi 
käyntikortit, kutsukortit, suoramarkkinointi mainokset ja personoidut materiaalit. Digipai-
notekniikalla Kuva muodostetaan paperille suoraan digitaalisesta lähteestä, digipaino-
tekniikan haittapuolena on suuremmat kustannukset arkkia kohden, mutta etuna jokai-
nen digipainossa ajettu arkki voi olla erilainen ja kuntoon laitto on helppoa ja nopeaa. 
Näistä syistä digipainotekniikka soveltuu erinomaisesti pienempiin painomääriin ja töihin, 
joissa on runsaasti erilaisia painopintoja mutta kohtuulliset kappalemäärät. 
 
Kuivumisen tai digitulostamisen jälkeen paperi leikataan oikeaan kokoon ja siirretään 
jälkikäsittelyyn, jossa paperi esimerkiksi taitetaan, sidotaan vihoksi tai kirjaksi. Next Prin-
tillä on hallussaan laaja jälkikäsittelyosaaminen ja vain harvoihin asioihin, kuten erikois-
lakkauksiin ja laminointeihin, tarvitsee alihankkijaa. Tyypillisesti pienemmillä painotaloilla 
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on rajatut jälkikäsittelymahdollisuudet, ja ne panostavat suosituimpiin jälkikäsittelymene-
telmiin. 
 
Valmiit työt pääkaupunkiseudulla tyypillisesti toimitetaan asiakkaalle, sillä Next Print tar-
joaa kohtuullisen hintaisen kuljetuspalvelun. Osan töistä asiakkaat noutavat. Muualle 
Suomeen käytetään Postia ja Matkahuoltoa. Next Print tekee myös postihuolintaa ja pys-
tyy lähettämään asiakkaan kirjeet suoraan heidän asiakkailleen. 
 
 
Kuvio 3. Painotuotannon prosessikaavio. 
 
Kuviossa 3 on esitetty yrityksen toiminnan yleinen prosessikaavio. Työt etenevät yrityk-
sessä asiakasvetoisesti peräkkäisten tuotantovaiheiden läpi. 
 
13 
  
 
6.2 Toiminnanohjaus 
 
Yrityksessä ei ole käytössä erityistä kaiken kattavaa toiminnanohjausjärjestelmää. Sen 
sijaan töitä hallitaan useammalla eri ohjelmalla eri tuotannon vaiheissa. Tuotannossa 
olevia ja tuotantoon tulevia töitä seurataan ja hallitaan Filemaker-ohjelmalla tuotetuilla 
fyysisillä ja sähköisillä työlistoilla. Sisään otetut työt listataan Filemakeriin ja sovitetaan 
joustavasti tuotantoon ottaen huomioon toimitusajat, sekä töiden vaatimat toimenpiteet, 
kuten alihankintatarpeet. Kun työn yksityiskohdat on lyöty lukkoon asiakkaan kanssa, 
työstä tulostetaan kaksi identtistä työlistaa, joissa on kaikki tarvittavat tiedot työn suorit-
tamiseksi (paperi, värit, alihankinnat, jälkikäsittely). Toinen listoista menee suoraan las-
kuttajalle, jotta työt eivät pääse katoamaan tai unohtumaan, ja toinen lista kulkee työn 
mukana koko tuotannon läpi. Lista selvittää jokaisen työvaiheen tekijälle tarvittavat toi-
menpiteet. Työn valmistuttua lista viedään laskuttajalle, joka lähettää laskun asiakkaalle 
saatuaan molemmat listat. 
 
Listajärjestelmä on käytössä toiminut hyvin, ja se tarjoaa useimmiten selkeät askelmerkit 
kunkin työvaiheen suorittajalle. Repron tehtävä on niin listojen kuin aineistojen kanssa 
varmistaa, että työt lähtevät virheettöminä eteenpäin tuotantoon. Myyntimiehillä ei ole 
käytössään samanlaisia voimakkaita ohjelmia aineiston tarkastelemiseen kuin reprossa, 
joten repro korjaa listat tarvittaessa. 
 
6.3 Repro 
 
Repron tehtävä on käsitellä asiakkaan aineisto painovalmiiseen kuntoon tai avustaa 
asiakasta aineiston kanssa, esimerkiksi tarjoamalla taittopalveluja tai harvoin myös tuot-
tamalla aineiston asiakkaalle. Repro hoitaa myös töiden vedostamisen tarvittaessa.  
 
Suurin osa painoon tulevista aineistoista on painolaatuisia pdf-tiedostoja, ja ne saadaan 
reprosta läpi usein nopeasti tarkistuksen jälkeen. Useimmiten yksinkertaisissa töissä, 
kuten julisteissa ja pienissä esitteissä, on aineisto kunnossa jo reproon tullessaan ja tar-
kistaminen on nopeaa. Suuremmissa töissä tai monimutkaisissa työkokonaisuuksissa 
on useimmin korjaamista vaativia virheitä ja näistä yleensä käydään asiakkaan kanssa 
aineistoliikennettä. 
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Repron päätyökalu on XMF-työnkulkuohjelma, jossa tehdään digipainovalmiit pdf-tiedos-
tot ja painolevyt offsetpainoon. XMF-ohjelmaa käytetään myös taittovedosten ja värive-
dosten ottamiseen, sillä tarvittavat tulostimet ovat suoraan yhteydessä XMF-ohjelmaan. 
Muut repron yleisesti käyttämät työkalut ovat Adoben InDesign, Illustrator, Acrobat Rea-
der, PitStop, PhotoShop ja Microsoftin ohjelmat Excel ja Word. Näitä ohjelmia käytetään 
aineistojen käsittelyyn ja painovalmiiden pdf-tiedostojen tekoon ja tarkistamiseen. 
 
Repron kautta kulkee kaikki taloon tuleva painoaineisto, ja repro varmistaa, että aineistot 
lähtevät eteenpäin virheettöminä. Reprolla on suuri vastuu varmistaa, että tuotantoon 
menevä materiaali todella on virheetöntä, sillä pahimmillaan repron tekemän virheen 
huomaa vasta asiakas vastaanotettuaan valmiin työn. Onneksi nämä tapaukset ovat erit-
täin harvinaisia ja mahdolliset virheet huomataan jo tuotannossa. 
7 Aineistoliikenteen nykytila-analyysi 
 
7.1 Aineistoliikenteen prosessikuvaus 
 
Suurin osa painotöistä tulee yritykseen asiakkaan tekemän tarjouspyynnön kautta. Osa 
asiakkaista jatkuvasti kilpailuttaa kaikki työnsä useamman painon kesken. Tarjouspyyn-
nöt tulevat myyntimiehille jotka laskevat asiakkaalle tarjouksen työn teknisten tietojen 
perusteella. Next Printissä hyödynnetään ohjelmaa, jossa eri työvaiheiden hinta laske-
taan arvioidun keston perusteella, sillä kiinteitä kustannuksia on muuten mahdoton jyvit-
tää yksittäisille töille. Yrityksen tarjoama hinta koostuu näistä kiinteistä kustannuksista ja 
muuttuvista kustannuksista kuten työhön käytettävistä materiaaleista. Työvaiheille ja 
materiaaleille on myös määritelty katteet, jotta yritys tuottaisi voittoa. Näitä parametrejä 
pyritään jatkuvasti päivittämään siten, että yritys ei tee töitä tappiollisesti ja säilyttää kil-
pailukykynsä. 
 
Hyväksyttyään myyntimiehen tekemän tarjouksen asiakas toimittaa yritykseen painoai-
neiston. Painoaineisto on yleensä esimerkiksi InDesignilla tuotettu painolaatuinen pdf-
tiedosto. Painolaatuinen tarkoittaa, että esimerkiksi dokumentin sisältämät kuvat ovat 
tarpeeksi korkea resoluutioisia. Joskus huonoresoluutioisistakin aineistoista kuitenkin 
painetaan, jos parempaa ei ole asiakkaalta saatavissa. 
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Jos painoaineisto on tarpeeksi pieni lähetettäväksi sähköpostin liitteenä, asiakas yleensä 
laittaa sen suoraan myyntimiehelle joka vuorostaan edelleen lähettää aineiston ja asiak-
kaan mahdolliset ohjeet repron sähköpostiin. Toimittaessaan painoaineiston myyntimies 
myös tuo työlistan repron hyllyyn. Asiakkaat käyttävät aineistojen toimittamiseen myös 
muita välineitä kuin sähköpostia varsinkin silloin kun tiedoston koko on iso. Next Printillä 
on aineistoliikenteeseen palvelin, jonne se on sallinut pääsyn asiakkailleen. Monilla suu-
remmilla asiakkailla jotka teettävät paljon painotuotteita on myös omia servereitä joille 
ne sallivat Next Printin repron pääsyn hakemaan aineistonsa. Pääsy palvelimelle anne-
taan yleensä tarjoamalla suora linkki aineistoon sähköpostin välityksellä. 
 
Sähköpostin ja aineiston siirtoon tarkoitettujen palvelimien lisäksi aineistojen toimittami-
seen käytetään muitakin keinoja, kuten tiedoston siirtopalvelu WeTransferia tai asiak-
kaan omia aineistopankkeja. 
 
 
 
 
Kuvio 4. Aineistoliikenne. 
 
Kuviossa 4 esitettynä eri tapoja toimittaa aineistot Next Printtiin. 
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Toimituskeinosta riippumatta jokaisesta aineistosta tulee myyntimiehen toimittama saa-
teviesti repron sähköpostiin. Repron sähköposti on järjestetty kolmeen kansioon: saapu-
neet, käsitellyt ja tuotannossa. Repron henkilökunta käsittelee jokaisen sähköpostin ja 
siirtää viestin käsitellyt-kansioon ottaessaan sen käsiteltäväksi. Sähköpostin siirtäminen 
käsitellyt-kansioon on tärkeää, sillä kaikilla on pääsy viestiin ja siirtämisellä käsitellyt -
kansioon pyritään estämään useamman henkilön yhtäaikainen työskentely saman vies-
tin parissa. Saapuneet-kansioon saapuville aineistoille tehdään alustava tarkastus, jossa 
katsotaan, että aineisto on saapunut perille ehjänä ja että latauslinkit toimivat. Muita reit-
tejä kuin sähköpostin liitteenä tulleet aineistot ladataan ja tallennetaan yrityksen palveli-
melle. Tuotantoon menevät viestit siirretään tuotannossa-kansioon, joka toimii sähkö-
postin arkistona. 
 
 
Kuvio 5. Sähköpostin hallinta. 
 
Kuviossa 5 esitettynä sähköpostin kulku. 
 
Repron tietokoneille saavuttuaan aineistot tarkistetaan. Tärkeimpiä tarkistettavia asioita 
ovat kuvien resoluutiot, dokumentin mitat ja leikkausvarat. Tarkistamiseen käytetään 
Adoben ohjelmia ja XMF-ohjelman automaattista tarkastus toimintoa. Kun aineistot on 
tarkastettu ja tarvittaessa korjattu se asemoidaan XMF -ohjelmassa painolevylle tai siitä 
tehdään painovalmis pdf-dokumentti digipainoon tai suurkuvatulostimille. 
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7.2 Aineistoliikenteen haasteet 
 
Aineistoliikenne pyörii kolmen tahon kesken: asiakas, myyntimiehet ja repro. Jokaisella 
osapuolella on omat aineistoliikenteeseen liittyvät haasteensa. Useat asiakkaat tuottavat 
suuria määriä eri painotöitä eri yrityksissä, joten heidän ei ole kätevää käyttää eri paino-
jen omia aineisto portaaleja vaan sen sijaan nämä suuremmat toimijat toimittavat pai-
noon linkin omaan portaaliinsa tai käyttävät esimerkiksi WeTransfer-tiedostonsiirtopal-
velua aineistojen toimittamiseen.  
 
Painon kannalta aineistoliikenteen perusongelma on se, etteivät aineistot tule yritykseen 
keskitetysti. Tähän perusongelmaan ei ole näkyvissä helppoa ratkaisua, sillä kilpailun 
ollessa kovaa pitää asiakkaita pyrkiä palvelemaan heidän omilla ehdoillaan. Asiakkaita 
ei voi vaatia muuttamaan omia käytäntöjään. Painon pitää entistä paremmin sopeutua 
asiakkaiden tarpeisiin ja parantaa omaa sisäistä aineistoliikennettään. 
 
Myyntimiehet toimivat Next Printissä aineistoliikenteen portinvartijoina. Lähes jokaista 
toimitettua aineistoa edeltää myyntimiehen ja asiakkaan välinen viestinvaihto. Suurin 
osa aineistosta kulkee myös myyntimiesten käsien kautta. Myynnin tehtävä on toimittaa 
reproon aineistot ja niihin kuuluvat työlistat. Aineistoliikenteen haasteet ovat myynnille 
erilaiset kuin ne ovat reprolle. Myyntimiesten on tarjousta laskiessaan käytävä koko työn 
tuotantoprosessi läpi ja heillä on suuri vastuu siitä, että työt etenevät tuotantoon oikeilla 
parametreillä. Täten aineistoliikennettä repron kanssa vaikeuttavat etenkin suuret työko-
konaisuudet jossa aineisto tulee yritykseen keskitetysti, mutta eri kokonaisuuden osille 
tulee hyvin erilainen tuotantoputki. Tällaisissa suurissa kokonaisuuksissa työlistat jäävät 
usein jälkeen aineistosta, jolloin reprolla on aineisto käytössään ennen listoja ja reprolle 
syntyy ongelmia sähköpostien tarkistuksen kanssa. 
 
Myyntimiehille haasteita tuottaa myös erittäin monipuolinen asiakaskunta. Osa asiak-
kaista on ammattilaisia, ja heidän toimittamansa aineistot ovat pääsääntöisesti panolaa-
tuisia ja ohjeet kattavia. Next Print kuitenkin tekee myös pienien ja usein vähemmän 
kokeneiden asiakkaiden töitä jolloin aineistojen toimitus ja painoaineiston laatu saattavat 
aiheuttaa ylimääräistä työtä. Myyntimiehillä on usein myös kiire asiakkaiden, työlistojen 
ja aineistojen kanssa, sillä asiakkaat ovat tottuneet erittäin lyhyisiin toimitusaikoihin ja 
kiireaikoina myynnin ja repron välisen liikenteen puutteet saattavat johtaa virheisiin ja 
myöhästymisiin.  
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Repron haastattelun perusteella repron aineistoliikenteen ylivoimaisesti suurin ongelma 
liittyi sähköpostien käsittelyyn. Kaikki reproon saapuneet laatikkoon tulleet sähköpostit 
on käytävä läpi kohtuullisessa ajassa, jotteivat kiireiset työt ja yhteydenotot myöhästy. 
Saapuneet-kansioon tulleet aineistot tarkistetaan nopeasti selvien aineisto-ongelmien 
varalta ja siirretään käsitellyt-kansioon odottamaan painoa varten käsittelyyn siirtymistä. 
Suurimman ongelman aiheuttavat sellaiset sähköpostit ja aineistot joille ei ole löydettä-
vissä työlistaa, sillä jos työlistaton aineisto siirretään käsitellyt kansioon, on vaarana työn 
unohtuminen. Myyntimiehet usein tuovat työlistat repron hyllyyn sähköpostiliikenteen jäl-
keen, joten nopeasti esitarkistukseen otettuun sähköpostiin pitää repron henkilöiden läh-
teä etsimään listaa. Joskus tutut asiakkaat myös lähettävät tilauksen ja aineistot suoraan 
repron sähköpostiin jolloin myyntiä täytyy pyytää tekemään työlle työlista. 
 
Versionhallinta on reprossa ajoittain ongelma ja vanhoja aineistoja saattaa ajoittain jou-
tua metsästämään tai ne puuttuvat kokonaan. Usein vanhoilla asiakkailla ei ole omia 
aineistojaan tallella, kun he tekevät uusintatilauksen jopa vuosia vanhoista töistä. Useim-
miten nämä löytyvät Kyriirin tai Nykypainon vanhoilta palvelimilta, joista vanhojen töiden 
löytäminen on työlästä hajanaisten nimeämiskäytäntöjen takia. Tämä ongelma tulee tie-
tysti luonnollisesti poistumaan nyt kun uudet aineistot talletetaan uuden yrityksen palve-
limille. Käytäntö mitkä aineistot serverille tallennetaan, on kuitenkin hajanainen ja tässä 
repron työntekijä tekee arvion joka työn kohdalla. Lisäksi tallennettavien töiden tiedosto-
jen nimeämiskäytäntö vaihtelee työntekijöiden välillä, mikä saattaa aiheuttaa ongelmia 
töiden arkistoinnissa.  
 
Eräs ongelma reprotyöskentelyssä on myös aika ajoin joidenkin töiden viivästynyt käsit-
telyyn ottaminen. Myyntimiehillä on käytäntö, jossa he eivät tuo omia töitään suoraan 
repron työntekijöille vaan työlistat tuodaan repron hyllyyn ja aineistot sähköpostiin. Peri-
aatteessa repron esimiehen pitäisi käydä hyllyssä olevat työt läpi ja aikatauluttaa listojen 
käsittely varsinkin kiireaikoina. Ajoittain kriittisten töiden käsittelyyn ottaminen kuitenkin 
viivästyy. Tähänkin päällimmäisenä syynä on tarpeeksi määriteltyjen käytäntöjen puute. 
Repron esimiehellä on usein kiire ja repron henkilökunta tekee ratkaisut käsittelyjärjes-
tyksestä itse, mikä johtaa joskus kaoottiseen käsittelyjärjestykseen.  
 
Yrityksen toimintamalli on erittäin joustava ja kaikki työt ovat erilaisia omine haastei-
nensa. Jos yritys olisi esimerkiksi lehtitalo tai muuten erikoistunut kapeampaan tuotan-
toon, olisi käytäntöjen ja prosessien kehittäminen huomattavasti helpompaa. Näyttää 
siltä, että monimutkainen tuotanto ja monipuolinen asiakaskunta vääjäämättä johtavat 
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myös monimutkaiseen aineistoliikenteeseen. Yrityksessä pitäisi kehittää prosesseja ja 
käytäntöjä jotka olisivat tarpeeksi joustavia ottamaan monet poikkeukset huomioon. 
 
Aineistoliikenteen tärkeimpänä, reprolle ja myynnille yhteisenä aineistoliikenteen haas-
teena on yhteisten käytäntöjen puuttuminen tai noudattamatta jättäminen. Next Print 
syntyi hiljattain kahden yrityksen fuusiona ja on ymmärrettävää, että yhteisten käytäntö-
jen löytymiseen ja käyttöön ottamiseen menee aikaa. Yhteisten käytäntöjen löytäminen 
ja noudattaminen aineisto- ja työlistaliikenteessä olisi erityisen tarpeellista siksi, että käy-
täntöjä on vaikea muuttaa ja kehittää kun ihmiset toimivat eri tavoin. Tottumuksien muut-
taminen on hankalaa. Aineistoliikenteessä syntyvät virheet eivät näytä jakavan toistuvia 
yksityiskohtia, vaan virheitä syntyy ajoittain prosessin kaikissa kohdissa. Virheet ovat 
inhimillisiä virheitä, huolimattomuutta ja väärinymmärryksiä. Sekä reprossa että myyn-
nissä peräänkuulutettiin vahvempia yhteisiä käytäntöjä, sillä sen uskottiin vähentävän 
virheiden määrää. 
8 Kehitysehdotukset 
 
8.1 XMF Remote 
 
Aineistoliikenteen perusongelma on, että aineistot eivät saavu kootusti yritykseen vaan 
useista lähteistä. Aineistoliikenteen yksinkertaistamista on mietitty yrityksessä aikaisem-
minkin. Vuonna 2016 yrityksen työnkulkuun hankittiin lisäohjelmisto XMF Remote. XMF 
Remote olisi käyttöönoton jälkeen toiminut yrityksen aineistoportaalina jonka kautta 
kaikki aineistot olisivat tulleet repron käyttöön ja korvannut yrityksen vanhan palvelimen 
ja muut aineistojen toimitustavat. XMF Remote olisi myös mahdollistanut repron töiden 
osittaisen automatisoinnin antamalla aineiston toimittaneelle asiakkaalle automaattisesti 
renderöidyn pdf-vedoksen nähtäväksi ja informoinut asiakasta välittömästi mahdollisista 
ongelmista aineistossa. XMF Remote olisi ollut myös suoraan yhteydessä varsinaiseen 
asemointiohjelmaan XMF, ja toivomuksissa oli, että osan yksinkertaisemmasta asemoin-
nista pystyisi automatisoimaan. 
 
XMF Remotella tehtiin vuonna 2016 testejä ja tultiin siihen tulokseen, että aika ei ollut 
kypsä ohjelmiston käyttöönottoon. Next Print tekee runsaasti pienien ja keskisuurien asi-
akkaiden töitä, ja XMF Remoten käyttöönotto olisi vaatinut jokaiselle asiakkaalle tunnuk-
sien luomista ja asiakkaiden kouluttamista ohjelmiston käyttöön. Ohjelmiston 
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käyttöliittymäkään ei ollut erityisen käyttäjäystävällinen. Lopulta tultiin tulokseen, että oh-
jelmiston käyttöä ei voi vaatia asiakkailta vaan asiakkaita täytyy palvella heidän valitse-
millaan tavoin.  
 
Toinen harkinnassa ollut vaihtoehto oli, että asiakkaiden sijaan myyntimiehet olisivat oh-
janneet asiakkailta tulleet aineistot XMF Remoten kautta repron käyttöön ja toimittaen 
järjestelmässä ikään kuin asiakkaan roolin. Tämä ratkaisu olisi kuitenkin lisännyt myyn-
timiesten työtaakkaa, ja ongelmia olisi tullut niissä runsaissa poikkeustapauksissa, joissa 
aineisto tuleekin myyntimiehen ohi toisia reittejä. 
 
Vaikka XMF Remoten käyttöönotto yrityksessä päätettiinkin keskeyttää, on mahdollista, 
että ohjelmisto tai ainakin osa ohjelmistoa voidaan ottaa tulevaisuudessa käyttöön. XMF 
Remoten kehitystyö on edelleen kesken ja tulee todennäköisesti olemaan tulevaisuu-
dessa entistä käyttäjäystävällisempi ja automaattisempi. Varsinkin asemoinnin automa-
tisointi kiinnostaa yrityksessä, sillä se saattaisi säästää myös repron kuluissa, kun run-
saslukuiset yksinkertaiset asemoinnit saataisiin automatisoitua. Automatisointi on mie-
lenkiintoinen vaihtoehto myös virheiden karsimisen kannalta, sillä reprossa tapahtuvat 
virheet ovat pääsääntöisesti inhimillisiä virheitä. 
 
8.2 Yhteiset käytännöt 
 
Tärkeimmät myynnin ja repron aineistoliikenteen välineet ovat repron työlistahylly ja rep-
ron sähköposti. Kun myyjä lähettää sähköpostiin uuden työn, hän tuo repron hyllyyn 
myös työlistan. Repron henkilökunta tarkistaa saapuneet-kansioon tulleet sähköpostit ja 
tarkistaa, että jokaiseen sähköpostiin on olemassa työlista. Jos sähköpostiin ei löydy 
työlistaa, täytyy repron henkilöstön käydä etsimässä sitä myynnistä, jotta postit saadaan 
käsiteltyä oikein. Listojen etsiminen pitkin myyntiä keskeyttää sekä repron että myyjän 
työn ja kuluttaa paljon työaikaa. Tätä käytäntöä voitaisiin parantaa lisäämällä repron hyl-
lyyn laatikko, jonne otetaan printit listattomista sähköposteista. Myyntimiehet voisivat sit-
ten tuodessaan myöhässä olevia listoja käydä laatikosta läpi sähköpostien printtejä ja 
siirtää listan printteineen tuotantoon menevien töiden hyllylle. Vastaavasti sähköpostiin 
pitäisi luoda uusi kansio nimeltään ”listattomat työt”, josta aineistot sitten haetaan työlis-
tojen saavuttua. Tämä nopeuttaisi sähköpostien käsittelyä, sillä listattomien tai epäsel-
vien töiden siirtäminen listattomat kansioon tarkoittaisi, että postit saadaan käsiteltyä 
ajoissa, mutta siirrettyä paikkaa jonne niitä ei unohdettaisi. Tämä edellyttäisi käytäntöä, 
että listattomien kansio tyhjennettäisiin päivittäin. 
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Kuvio 6. Listattomat sähköpostit. 
 
Kuviossa 6 on esitetty prosessi listattomien sähköpostien käsittelyksi. Saapuneet-kansi-
oon tulleet listattomat postit siirretään listattomien kansioon, josta ne siirtyvät eteenpäin, 
kun liittyvä työlista on saapunut hyllyyn. 
 
Käytäntöjä suurempien työkokonaisuuksien ympärillä voitaisiin yhdenmukaistaa, osa 
myyjistä laittaa monia töitä samalle listalle ja osa tekee oman listan jokaiselle erilaiseen 
tuotantoputkeen menevälle osalle. Esimerkiksi julisteen suomen- ja ruotsinkieliset ver-
siot pitäisi laittaa omille listoilleen, jos pienemmän painosmäärän ruotsinkielinen versio 
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menee digipainoon ja suomenkielinen versio offsetpainoon. Jokaisen pienemmän koko-
naisuuden laittaminen omalle listalleen helpottaisi työskentelyä sekä reprossa että myö-
hemmin tuotannossa, sillä virheitä on helpompi tehdä monimutkaisilla ohjeilla. 
 
Nykyisten käytäntöjen mukaan myyntimiehet eivät vie työlistojaan suoraan repron työn-
tekijöille muuta kuin poikkeustapauksissa. Tarkoituksena on, että myyntimiehet eivät kii-
rehtisi omia töitään, sillä pääsääntöisesti kaikilla muillakin töillä on kiire. Tästä käytän-
nöstä voitaisiin joustaa kiireellisemmissä tapauksissa, sillä se estäisi kiireisimpien töiden 
jäämisen hyllyyn repron henkilökunnan työskennellessä muiden töiden parissa. Myynti-
miesten harkintakykyä kiirehdittävien töiden suhteen voisi parantaa keskustelemalla rep-
ron ja painon kuormituksista myynnin palaverissa joka pidetään joka tapauksessa joka 
maanantai. Tuotannon ja repron esimiehet voisivat käydä antamassa lyhyen raportin 
osastojensa kuormituksista. 
 
8.3 Sähköpostiliikenteen parantaminen 
 
Aineistoliikenne on yritykseen tulevien aineistojen lisäksi vedosliikenne asiakkaan suun-
taan. Reprossa pdf-vedokset eli sähköiset renderöidyt aineistot kulkevat henkilökohtais-
ten työsähköpostien kautta, jotta repron sähköposti ei täyttyisi ylimääräisestä liiken-
teestä. Nykyisin työlistat, joista vedokset on lähetetty asiakkaalle, laitetaan hyllyyn vara-
tulle ”vedos asiakkaalla” -alueelle. Vedostettujen listojen erottaminen vastaavasta repron 
työntekijästä saattaa johtaa työn unohtumiseen, jos asiakas ei vastaakaan lähetettyyn 
vedokseen. Nämä listat kannattaisi hyllyn sijaan säilöä vastaavan työntekijän työpöy-
dälle jossa ne muistuttaisivat jatkuvasti avoimena olevasta työstä ja vedosten perään 
kyseltäisiin aktiivisemmin. 
 
Aineistoliikennettä, oikean aineiston löytymistä ja aineistojen arkistointia voisivat edes-
auttaa yhtenäiset töiden ja aineistojen nimeämiskäytännöt. Tällä hetkellä töiden nimissä 
on yhtenäistä vain työnumero ja loppuosa on omaharkintaista nimeämistä, jolla yritetään 
tehdä työ tunnistettavaksi. Nimeämiskäytäntöä voitaisiin parantaa sopimalla yhtenäinen 
nimeämiskaava: esimerkiksi niin, että ensin tulee työnumero, sitten asiakkaan tai yrityk-
sen nimi, painomenetelmä ja lopuksi omaharkintainen osuus. Työn nimi voisi siis olla 
esimerkiksi 28470_YritysOy_Digi_lokakuun_suoramainonta. Tämä auttaisi ainakin ra-
jaamaan hakua arkistosta yrityksen nimen perusteella. Vaikka omaharkintainen osa 
saattaisikin muuttua eri henkilöiden käsissä, yhteisellä käytännöllä tuleva nimen alkuosa 
auttaisi silti oikean työlistan, aineiston ja sähköpostin yhdistämisessä. 
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9 Yhteenveto 
 
Työssä oli tavoitteena selvittää Next Printin aineistoliikenteen tilaa ja esittää parannus-
ehdotuksia. Pääsääntöisesti aineistoliikenne toimii hyvin ja vakavat aineistoliikenteeseen 
liittyvät virheet ovat erittäin harvinaisia. Suurin aineistoliikennettä vaivaava asia on työläs 
sähköpostiliikenne repron ja myynnin välillä. Tämäkin liikenne toimii periaatteessa hyvin 
ja muutamilla pienillä viilauksilla siitä voitaisiin tehdä sujuvampaa. En usko, että tätä toi-
mintamallia tarvitsee tai kannattaa radikaalisti muuttaa.  
 
Nykyinen aineistoliikenne saavuttaa yrityksen kannalta tärkeimmän tavoitteen eli aineis-
tojen helpon toimituksen asiakkaan suunnasta. Asiakaslähtöisyyden tulisi aina olla prio-
riteetti numero yksi, kun aineistoliikenteen toimintaa mietitään. Tämä näkökulma tiedos-
tetaan ja hyväksytään yrityksessä ja sen takia yrityksen toimintaa helpottavan, mutta 
asiakkaalle työlään XMF Remote-ohjelman käyttöönotosta luovuttiin. 
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